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© Moule rigide pour le mouiage et la vulcanisation des pneumatiques. 

© Moule rigide pour le mouiage de pneumatiques 
en caoutchouc, constrtue* par un noyau 3 pour d£finir 
la forme interieure du pneumatique, des parties 
laterales 2 et une couronne 1 de secteurs. Afin de 
pouvoir farmer un tel moule, toutes les pieces sont 
concuss pour glisser i'une sur ('autre pendant la 
phase finale de leur mouvement de fermeture. 
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MOULE R1G1DE POUR LE MOULAGE ET LA VULCANISATION DE PNEUMATIQUES 



La presents invention se rapporte aux moules 
utilises pour le moulage et la vulcanisation des 
pneumatiques. 

Dans la fabrication des pneumatiques neufs, un 
type de moule s r est generalise : il comportB deux 
parties laterales, chacune servant au moulage d'un 
franc du pneumatique, et pour le moulage de la 
bande de roulement une. couronne penphenque 
divisee en plusieurs segments ayant des faces 
laterales perpendiculaires k I'axe du moule et des 
faces transversa] es radiates (voir par exemple le 
brevet US 3 779 677 ). Pour termer un tel moule. il 
faut deplacer les segments radiaJement vers I'axe 
et rapprocher axiaiement les parties laterales. En 
position de fermeture, ces differents elements 
(parties laterales et segments) sont jointifs et 
ddiimttent la surface exterieure du pneumatique. 
L'€bauche crue du futur pneumatique doit etre fer- 
mement appliquee et maintenue contra le moule 
pour obtenir les dimensions geontetriques voulues 
et pour, le cas echeant, imprimer (a sculpture de la 
bande de roulernerrt A cette fin, on emploie usuel- 
lament une membrane souple qui vient s'appliquer 
contre la surface interieure de I'ebauche, par gon- 
flage k la pression requise, et qui provoque ou 
tend k provoquer une expansion de I'ebauche. 
Pour assurer un moulage de bonne quairte, II est 
necessaire que le caoutchouc soit soumis a une 
pression de moulage de I'ordre de 10 bars. -Cette 
pression est appliquee par I'intemtediaire de la 
membrane. Afin de limrter autant que possible les 
bavures de moulage, il est souhartable que la 
montee en pression de la membrane ne se pro- 
duise que torsque le moule est en position de 
fermeture. Pour eviter rapparttion de ces bavures, 
le brevet CA 765 745 propose de realiser des 
segments comportant des faces transversal es pa- 
ralleies. La couronne periphenque comports done 
aJtemativement des segments a faces transver- 
sales paralleies et des segments dont les faces 
transversal es sont paralleies aux faces transver- 
saies des segments adjacents. Ainsi. en fin de 
fermeture du moule. les segments k faces trans- 
versal es paralleies peuvent glisser entre les autres 
segments, a la maniere d'un piston, ce qui permet 
d*6viter de pincer du caoutchouc entre deux seg- 
ments adjacents. 

Le moulage et la vulcanisation d'un pneuma- 
tique en caoutchouc avec les moyens classiques, a 
savoir un moule k segments pour definir la surface 
exterieure du pneumatique et une membrane sou- 
ple en caoutchouc pour dSfinir la surface interieure 
du pneumatique ne permet pas de mafriser parfai- 
tement la forme et les dimensions interieures du 
pneumatique. 



Un autre inconvenient resultant de r utilisation 
des techniques de moulage et de vulcanisation de 
Part anteneur est U6 aux comportements thermi- 
ques drfterents des diverses pieces en contact 
s avec le pneumatique pendant la vulcanisation, k 
savoir les parties laterales et la -couronne de seg- 
ments mdtalliques d'une part et la membrane en 
caoutchouc d'autre part Ceci -complique 
Elaboration des lois de vulcanisation ainsi que leur 

to mise en oeuvre. 

D'autre part. II est egalement connu d'utiliser 
un noyau rigide demontable pour derinir la surface 
interieure de I'ebauche du futur pneumatique. A 
titre iUustratif. on consuttera par exemple le brevet 

rs US 1 677 751 . Les noyaux rigtdes d e fi nisse nt par- 
fois. avec le moule exteneur, un espace de moula- 
ge indeforrnable. En pratique, on ne peut les uti- 
liser que pour realiser des pneumatiques en«cou- 
lant ou en injectant dans Eedit espace un materiau 

20 a I'etat liquide ou pateux. C'est le procecfe de 
realisation des pneumatiques en poIyun§thanne, il- 
lustre* par exemple par le brevet US 4 279 856. 

Par contre, si le noyau rigide supporte une 
ebauche de pneumatique non vulcanisee realises 

25 avec les materiaux utilises -classiquement dans I'in- 
dustrie du pneumatique (k savoir du caoutchouc 
non vulcanise, des elements textiles et/ou 
mdtaifiques de renfbrcement). et que Ton associe 
ce noyau a un moule a segments du type usual 

so decrit par le brevet US n° 3 779 677, les segments 
vont commencer k pertetrer dans I'ebauche crue 
pour imprimer la sculpture de la bande de route- 
ment bien avant la fermeture complete du moule. 
Lorsque le moule n'est pas ferme* totalement il 

as subsiste des interstices entre tous les segments. 
Le caoutchouc cru peut ainsi fluer entre les seg- 
ments. Selon le taux d'entailtement de la sculpture 
et les mouvements de caoutchouc cru resultants, 
ce fiuage va provoquer d'importantes bavures et 

40 meme Cimpossibilrte d 'assurer la fermeture cor- 
recte du moule du fait de la trop grande quantrte 
de gomme presente dans les interstices, 
empechant le rapprochement circonfeVentiel relatif 
des segments qui est necessaire pour permettre 

-45 leur mouvement radial jusqu'a. la fermeture totale. 

Pour pallier tous ces inconvenients. la solution 
selon I'invention consiste a utiliser un moule rigide 
pour imposer la forme et les dimensions definitives 
du pneumatique realise k partir d'une Ebauche non 

so vulcanisee et k profiter du differentiel de dilatation 
entre le caoutchouc non vulcanise et le materiau 
constrtuant le moule rigide. du a. I'^levation de 
temperature lors de la vulcanisation, pour paryenir 
k une pression de moulage adequate. 
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Le mouie & segments selon Pinvention, utilise 
pour le moulage et la vulcanisation de pneumati- 
ques en caoutchouc, du type comportant 

a) un noyau rigide d6finissant la surface 
interieure du pneumatique, 

b) deux parties !at£rales, chacune servant au 
moulage extSrieur d'un flanc du pneumatique, 

c) une couronne p^ripherique divis^e en plu- 
sieurs segments assurant le moulage extort eur de 
la bande de roulement, est caract6ris6 en ce que 
I'ensemble des pieces (noyau rigide, parties 
Iat6rales, couronne peripherique de segments) 
definit I'espace de moulage du pneumatique, et en 
ce que toutes les pieces du moute ont une confi- 
guration telle qu'elies sont en relation de glisse- 
ment Tune sur I'autre au moins pendant la phase 
finale du mouvement de fermeture dudit moule. 

L'invention sera mieux comprise en consultant 
les figures suivantes et la description qui s'y rap- 
porte, illustrant de mani&re non limitative une mtse 
en oeuvre partkxilierement avantageuse du mouie 
selon l'invention. 

-La figure 1 est une vue en coupe radiate 
partieile et schematique d'un moule selon l'inven- 
tion, represents en position ferm6e. 

-La figure 2 est une coupe suivant I'axe II, II 
represents & la figure 1. 

-La figure 3 est une vue en plan de la 
couronne peripherique de segments en position 
d'ouverture partieile, selon un premier mode de 
realisation du moule. 

-La figure 4 est une vue en coupe radiaie 
d'une variante de realisation de l'invention. 

-La figure 5 est une vue en plan de la 
couronne peripherique de segments, en position 
ferm£e, reprSsentant un autre mode de realisation 
du moule. 

-La figure 6 est une vue en plan de la meme 
couronne peripherique de segments, en position 
d'ouverture partieile. 

•La figure 7 est une vue en plan de la 
couronne pdripherique de segments, reprSsentant 
un autre mode de realisation. 

Le moule. selon ('invention, est constitue par 
une couronne peripherique 1 de segments permet- 
tant le moulage de la bande de roulement, et par 
deux parties laterales 2, chacune assurant le mou- 
lage d'un flanc d'un pneumatique, ainsi que par un 
noyau 3 rigide dSmontable dSfinissant la surface 
interieure du pneumatique. De la sorte, le moule 
assure le moulage des surfaces exterieure et 
interieure du pneumatique et definit done 
completement un espace de moulage. 

Le moule selon l'invention permet de mouier et 
vulcaniser les pneumatiques avec une precision 
geometrique tr&s superieure a celle que Con peut 
atteindre par le proc6d6 classique de moulage 
avec une membrane soupie car toutes les pieces 



du moule qui imposent la «g€om£trie finale du 
pneumatique sont rigides alors que dans la tech- 
nique usuelle, ii taut tenir compte des deformations 
possibles et du comportement de 4a membrane 
6 gonflable. Par "rigide", il feut -comprendre 
"substantiellement non deformable" par comparai- 
son k une membrane de vulcanisation gonflable 
qui est par definition et par -construction trfcs 
deformable par rapport aux autres pieces d'un 

10 moule -classique qui ne subissent que de tres fat- 
bles deformations eiastiques dues aux solicitations 
-exercees par la pression de moulage. II en resufte 
qu'il est possible de r£aiiser une bten plus grande 
variete de formes, ce dont le concepteur de pneu- 

is matiques peut profiter pleinement La vulcanisation 
est done effectuee a volume constant au lieu de la 
rSaliser & pression constants -com me e'est le cas 
dans la technique usuelle. Le fait de pouvoir utiliser 
avec le moule conforms a l'invention une pression 

20 de moulage diffSrente entre les differentes zones 
du pneumatique constitue encore un atout 
supp.iementaire. 

Le moulage de la surface interieure du pneu- 
matique etant assure par un noyau ay am pour 

2s caracteristique .essentielle la rigiditS. xela permet 
de choisir parmi le vaste eventail de matSriaux 
permettant d'obtenir cette caracteristique. En parti- 
culier. le noyau peut £tre metallique comme les 
autres pieces du moule. Le flux calorifique apporte 

30 par 1'inteVieur au pneumatique se pro page alors 
vers le caoutchouc cru sans renco ntr er recran ther- 
mique constitue par les membranes gonflables 
traditionnelles, realisSes en -caoutchouc. De plus, le 
coefficient d'echange thermique entre un tel noyau 

35 metallique et le caoutchouc cru est excellent bien 
meilleur que lors de ('utilisation d'une membrane 
soupie. *Cela constitue encore un avantage 
appreciable de l'invention. II est en effet possible 
d' a voir un temps de -cuisson trhs recluit sans aug- 

40 menter la temperature de vulcanisation et done 
d'augmenter la productivite* des appareillages de 
vulcanisation sans aucune penalisation au niveau 
des matSriaux. 

La suppression du recours a une membrane 

45 soupie en caoutchouc constitue aussi un avantage 
intrinsfcque de ('invention. L'usage d'une telle mem- 
brane est en effet -coQteux parce que sa duree de 
vie est tr&s faible et parce qu'il necessite d'utiliser 
et done d'appliquer des produits anticollants. 

so De plus, du fait que la surface interieure du 
pneumatique est definie par un noyau rigide tout 
en garantissant que la fermeture du moule est 
possible et que le moulage ne produira aux inter- 
faces des pieces du moule, que des bavures de 

55 tr&s petite taille, compatibles avec un tr&s haut 
niveau de quaiite du produit mouie, on peut utiliser 
ledit noyau rigide comme support de i£bauche 
pneumatique d&s te debut de sa fabrication. -Grace 
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au moule selon Pirtvention, on s'affranchit dans une 
tres large mesure des proprietes de resistance 
mecanique des melanges de caoutchouc a i'4tat 
non vulcanise puisque ces melanges ne sont pas 
soliicrtes mecaniquement, contrairement a ce qui 
est le cas lorsque I'e'bauche du pneumatique subit 
a l f 6tat cru, des conformations parfois importantes. 
Ainsi le moule seion ('invention ouvre la voie a 
('utilisation de melanges dffferents de ceux utilisa- 
bles jusqu'a present dans la fabrication de prteu- 
matiques, homogenes ou hgterogenes, notamment 
des melanges moms onereux et/ou conf6rant des 
performances meilieures au pneumatique. 

De meme, la suppression du recours a la 
moindre conformation au cours de la fabrication du 
pneumatique rend ladhe fabrication beaucoup plus 
precise puisque las produits qui entrant dans la 
constitution du pneumatique, une fois poses sur le 
noyau rigide, ne subissent plus de mouvements 
relatifs jusqu'a ce que la structure sort figee par la 
vulcanisation. Par exemple. Tangle de pose des fils 
de renforcemertt constituent la cetnture d'un pneu- 
matique a carcasse radiaJe ne subit plus de varia- 
tions dues a ces conformations. 

A la figure 1, on voit que chaque segment 
vieirt, en position de fermeture, en concordance 
avec les parties laterales 2 par le biais de surfaces 
de contact 101. Chaque segment comporte 
egalement des faces transversales (non visibles a 
la figure 1) jointives, en position de fermeture, avec 
Jes faces transversales des segments adjacents. 
Les faces radiaiement inteneures 302 du noyau 3 
viennent, en position de fermeture, en contact avec 
les faces 202 correspondantes amenagees dans le 
prolongement 20 de chaque partie lateVaJe 2 au- 
dela de ia zone 200 assurant le moulage de la 
surface radiaiement interieure des talons du pneu- 
matique. Ces faces 202 et 302 sont cylindriques, 
coaxiaies. et telles qu'elles puissant glisser Tune 
sur I'autre a la maniere d'un piston dans un 
aiesage. 

Se reportant phis particulierement aux figures 2 
et 3, on apercort que le moule a segments selon le 
premier mode de realisation comporte un noyau 
rigide 3 et deux types de segments (les segments 
du premier type appele type a et dSsignes par la 
reference 1a et les segments du second type ap- 
pe!6 type b et designes par la reference 1b) dis- 
poses altemattvement le long de la periphene. Le 
noyau rigide 3 est divtsd lui aussi en cements de 
deux types (3a et 3b) disposes altemativement 
Les elements 3b de type b component des faces 
transversales dortt les prolongements se coupent 
radiaiement a I'exterieur et les elements 3a de type 
a sont de forme complementaire pour ddfinir la 
surface inteneure du pneumatique, comme decrit 
par exemple dans le brevet US 4 279 856. De la 
sorte. le pneumatique imposant que ^introduction 



et i'extraction des elements du noyau se fasse par 
le seui acces possible, a savoir entre les talons du 
pneumatique -et radiaiement a ^interieur de chaque 
talon, il est toujours possible de terminer le mon- 
s tage du noyau et de commencer son demontage 
par les Elements 3b de type b, ces demiers ne 
comportant pas de volume en xxjntre-depouille 
pour un mouvement radial vers I'axe du pneu- 
matique. 

'0 Hn revenant maintenant a la couronne 1 de 
segments et suivant un principe similaire, I'un des 
deux types de segments (type b) presents des 
faces transversales 1b1 et 1b2 paraileies entre 
elles, comme enseigne" par le brevet -CA 765 745, 

is ce qui permet d'obtenir un effet de piston tors de la 
fermeture des segments, en ferment les segments 
de type a avant les segments de type b. 

On va a present detailler le procecle de mise 
en oeuvre (Tun tel moule en expliquant les mouve- 

20 ments de fermeture grace aux memes figures 1,2 
et3. 

Un noyau 3 constituS d'elements 3a et 3b de 
deux types complementatres est introduit a 
Ifnterieur de I'-ebauche crue de pneumatique, 

25 comme decrit ci-dessus ou bien l'6bauctte de 
pneumatique est construite sur le noyau monte\ 
-Ensuite, les parties laterales 2 sont rapprochees du 
noyau portant I'ebauche crue du pneumatique jus- 
qu'a ce que les prolongements 20 se gtissent sous 

30 les faces 302 du noyau 3, eans cependant aJler 
jusqu'a ia position de fermeture. 

A ce stade, le caoutchouc n'est pas encore mis 
en compression. €hsuite. les segments sont 
amenes a leur position de fermeture en respectant 

as la cin^matique pour laqueile iis sent congus. a 
savoir les segments 1a avant les segments 1b. 
L'efcauche supportee par le noyau rigide 3 se trou- 
ve dans sa gebrnetrie finale avant que Ton ferme le 
moule. Lots du rapprochement radial des segments 

40 1a, le moulage de la sculpture de la bande de 
roulement va debuter avant que lesdits segments 
ne soient en position de fermeture. "Ce faisant du 
caoutchouc cru va fluer de part et d'autre desdtts 
segments 1a. & position de fermeture desdits 

45 segments (voir figure 3), toutes les faces transver- 
sales des segments sont jointives deux a deux 
alors que les segments lb sont encore en retrait 
au moins partiellement Puisque toutes les faces 
transversales sont jointives (1b1 et 1a1, 1b2 et 

so la2). le rapprochement radial final des segments 
1b permet de repousser le caoutchouc cru ayant 
flu6 sous I'effet du moulage par les segments 1a 
tout en assurant le moulage complet de la bande 
de roulement 

55 Ainsi. les segments de type 1b, agtssant a la 

maniere d'un piston entre les segments de type 1a. 
permettent d'eviter de pincer du caoutchouc cru 
entre les faces transversales des segments. 
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Finalement, les parties lat£raJes 2 sont rap- 
practices jusqu'a leur position de fermeture, ce qui 
permet la encore de repousser le caoutchouc 
ayant pu fiuer de part et d'autre de la couronne 1 
de segments. En effet, les surfaces de contact 
entre parties laterales 2 et couronne 1 p6riph£iique 
de segments sont engendrges par une droits con- 
stamment parallfcle au dernier mouvement de fer- 
meture du moule. Dans le mode de realisation 
decrit chaque surface de contact 101 et 201 est un 
cylindre dont raxe est confondu avec celui du 
moule. Pour eviter tout© bavure, le rapprochement 
axial des parties laterales 2 est done effectue au 
moins en partie aprfes la fermeture de tous les 
segments. En variante, chaque surface de contact 
101' et 201* peut etre engendr£e par une drolte 
constamment perpendiculaire k I'axe du moule, 
com me on ie voit & la figure 6. Dans ce cas, le 
rapprochement axial des parties laterals jusqu'a 
leur position finale doit pr£ceder tout mouvement 
de fermeture des segments. 

Pour obtenir tous les mouvements des 
difterents elements du moule qui viennent d'etre 
indiqu^s, I'homme du metier peut utiliser tout 
moyen approprie, notamment des v^rins 
mecaniques, hydrauiiques ou pneumatiques. 

On voit done que la fermeture compf&te du 
moule se fast par glissement des pieces les unes 
sur les autres, sans qu'il n'y ait jamais de rap- 
prochement d'un bord d'une piece vers une autre 
pifece. Grace a cela, on peut concevoir un moule 
totatement rigide, qui puisse cependant 3tre ferme. 
au besoin meme en n^cessitant d'appliquer une 
presston de ferrjneture a Tune ou plusteurs de ces 
pieces. 

Les figures 5 et 6 illustrent un autre mode de 
realisation d'un moule selon Invention. Ce mode 
de realisation prevoit un agencement different des 
faces transversaies des segments. Airtsi, on peut 
encore emp§cher tout pincement de caoutchouc 
cru entre les faces transversaies des segments 
lorsque le moule a segments comporte deux types 
de segments 1a' et 1b' disposes arternativement le 
long de la periph£rie. Tun des deux types de 
segments (type b) prgsentant des faces transver- 
saies 1b*1 et 1b'2 dont les prolongements radiaux 
pr^sentent une intersection radialement a 
I'exterieur du moule, I'autre type de segment (type 
a) presentant, lorsque le moule est en position de 
fermeture, des faces transversaies 1a'1 et 1a*2 join- 
tives aux pnicedentes 1b'1 et 1b'2. Les mouve- 
ments de rapprochement radial des deux types de 
segments doivent etre coordonnes. Le precede de 
mise en oeuvre de ce mode de realisation du 
moule selon I'invention est caract6ris£ en ce que, 
au moins en phase finale de fermeture du moule, 
toutes les faces transversaies des segments sont 
jointives deux a deux et, le mouvement de rap- 



prochement des segments de type a £tant impose, 
le rapprochement des segments de type b se fait 
suivarrt une cinematique imposee -par le glissement 
des faces transversaies des segments de type b 
s sur ies faces transversaies -des segments de type 
a. 

La figure 7 illustre un autre mode de realisation 
des segments d'un moule selon I'invention. II est 
encore possible d'obtenir, selon I'invention, un glis- 

io sement des faces transversaies des segments ad- 
jacents au moins pendant une partie du mouve- 
ment de fermeture d'un moule «comprenant un 
nombre n quelconque de segments lorsque lasdits 
segments sont relies circonferentiellement entre 

rs eux et enserrent Particle h mouler & la manure 
d'une cha%ie. Le moule a segments selon ce mode 
de realisation de ('invention .est caracterise en ce 
que les faces transversaies de -chaque segment 
(1c, 1d, 1e) sont telles que leur in t e r se c t i on avec 

20 tout plan perpendiculaire a I'axe du moule .est un 
arc de cercle. Le moule ferme est repfgsente a la 
figure 7 en traits pleins. On a superpose, en traits 
interrrompus, la representation d'un segment 1d en 
position d'ouverture. La chafoe de segments 

25 debute par le segment 1c, se continue par les 
segments 1d, et se tenmine par le segment 1e. 
-Chaque segment, sauf le premier (1c) est mobile 
en rotation autour d'un axe 4 sttue dans un seg- 
ment adjacent, auquel il est relUS par un bras S. 

30 Chaque axe 4 est parallele a I'axe du moule. Afin 
de permettre un mouvement relatif entre les seg- 
ments, les faces transversaies Ida et TdA des 
segments adjacents consideres sont definies par le 
emplacement en rotation d'une courbe contenue 

35 dans un plan passant par et basculant autour de 
I'axe de rotation. Dans la variante de realisation la 
plus simple, cette courbe est une droite et detinlt 
une face transversals en forme de cylindre partial, 
represent dans la vue en plan (figure 7) par un arc 

40 de cercle de rayon r, r 4tant la distance separant 
chaque point d'une face transversale de I'axe de 
rotation considere. Toutes les faces transversaies 
sont ainsi definies, sauf la premiere face 1c1 
(appartenant au premier segment 1c) et la demi£re 

45 face 1e1 (appartenant au dernier segment 1e) qui 
sont definies d'une maniere analogue, mais selon 
le rayon R avec R - r + d, d ^tant la longueur du 
segments, mesuree dans un plan passant par I'axe 
de rotation -considere. La raison de cette difference 

so de -configuration va mieux apparattre avec la des- 
cription de la fermeture d'un moule ainsi constitue. 
Le segment 1c est amene a sa position de fer- 
meture. De proche en proche, par une rotation 
autour de I'axe 4 du segment precedent, les seg- 

55 ments id sont amenes a leur position de fer- 
meture, les faces transversaies restart jointives. 
'Finalement, toujours par rotation autour de I'axe 4 
de segment precedent, le segment le glisse entre 
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te dernier segment 1d et te segment 1c La fer- 
mature de ce moule est assuree tout en main- 
tenant en permanence, les faces transversales des 
segments joint* ves deux a deux. A chaque £tape 
de la fermeture. le segment qui se ferme agit a ia 
maniere d'un piston pour repousser ie caoutchouc 
cm qui a pu fiuer tors de la fermeture du segment 
precedent Dans une variante de realisation, la cou- 
ronne peripherique de segments peut etre consti- 
tute par deux demi-chalies qui se ferment I'une 
dans un sens circonferentiel, I 'autre dans le sens 
oppose. 



Revendlcations 

1. Moule utilis6 pour le moulage et la vulcani- 
sation de pneumatiques, en caoutchouc du type 
comportant 

a) un noyau rigide d§finissant la surface inteneure 
du pneumatique, 

b) deux parties lateraies, chacune servant au mou- 
lage exteVieur d'un fianc du pneumatique, 

c) une couronne penpherique divisee en plusieurs 
segments assurant le moulage exteVieur de la ban- 
de de roulement. 

caract§ris6 en ce que ('ensemble des pieces 
(noyau rigide, parties lateraies, couronne 
penpherique de segments) definit I'espace de 
moulage du pneumatique, et en ce que toutes les 
pieces du moule ont une configuration telle qu'elles 
sont en relation de glissement Tune sur i'autre au 
moins pendant la phase finale du mouvement de 
fermeture desalts segments. 

2. Moule sefon la revendication 1, caractens6 
en ce qull comporte deux types de segments 
disposes aitemativement le long de la peYipherie, 
I'un des deux types de segments (type b) 
presentant des feces transversales paralleles entre 
elles. I'autre type de segment (type a) presentant, 
lorsque le moule est en position de fermeture, des 
faces transversales jointives aux feces transver- 
sales precedentes. 

3. Moule selon la revendication 1, caracteris£ 
en ce qu'il comporte deux types de segments 
disposes aitemativement le long de la periphene. 
run des deux types de segments (type b) 
presentant des feces transversales dont les prolon- 
gements radiaux presentant une intersection radia- 
lement a I'exteneur du moule. I'autre type de seg- 
ment (type a) presentant, lorsque le moule est en 
position de fermeture, des faces transversales join- 
tives aux faces transversales precedentes. 

4. Moule selon la revendication 1. caractensg 
en ce que les faces transversales de chaque seg- 
ment sont teiies que feur intersection avec tout 
plan perpendiculaire a I'axe du moule est un arc de 
cercle. 



5. Moule selon I'une des revendlcations 1 a 4, 
caractense en ce que la Eigne de jonction entre 
chaque partie laterale et la -couronne penpherique 
des segments se prolonge en une surface de con- 

6 tact entre partie latSrale et segments, ladrte surface 
de contact s'inscrivant dans un plan perpendicu- 
laire a I'axe du moule. 

6. Moule selon I'une des revendications 1 a 4, 
caractense* en ce que la ligne de jonction entre 

ia chaque partie laterale et la couronne penpherique 
des segments se prolonge en une surface de con- 
tact entre partie laterale et segments, ladrte surface 
de contact s'inscrivant dans un cylindre dont I'axe 
est confondu avec celul du moule. 

is 7. Moule selon rune des revendication 1 a 6. 

caractensS en ce que 

a) la face radialement irtt£rieure du noyau 
est cyfindrique. 

b) chaque partie laterale comporte un pro- 
20 tongement au-dela de la zone assurant le moulage 

de la surface radialement inteneure des talons, 
ledit protongement comportant une face cylindrique 
telle que le protongement de chaque partie laterale 
peut coulisser a I'interieur du noyau. 
25 8. Precede" de mise en oeuvre d'un moule 

selon les revendications 6 et 7, caractense' en ce 
que 

a) les parties lateraies sont d'abord rap- 
prochees du noyau portant l'4bauche crue du 

30 pneumatique jusqu'a ce que les parties lateraies 
entrant en contact avec le noyau par lesdrtes sur- 
faces de contact et sont arretees avant ieur posi- 
tion de fermeture, 

b) les segments sont amenes a Ieur position 
3S de fermeture en respectant la cin6matique pour 

laquelle lis sontcongus, 

c) les parties lateraies sont amenees a Ieur 
position de fermeture. 

9. Precede* de mise en oeuvre d'un moule 
40 selon la revendication 2, caractens§ en ce que, au 
moins en phase finale de fermeture du moule, 
toutes les feces transversales des segments sont 
jointives deux a deux et, ie mouvement de rap- 
prochement des segments de type a etant impose*. 
45 le rapprochement des segments de type b se fait 
suivant une cinematique irnposee par le gOssement 
des feces transversales des segments de type b 
sur les faces transversales des segments de type 
a. 

so 10. Proceed <Je mise en oeuvre du moule selon 

la revendication 3. -caracterise en ce qu'un premier 
segment est amene* a sa position de fermeture 
puis de proche en proche. les segments successifs 
sont amenes a Ieur position de fermeture par un 

ss mouvement de rotation autour du segment 
precedent, les faces transversales restart jointives. 
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FIG . V 
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